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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

© Vorrichtung mit einer mit einem Warmetragermedium beheizten Arbeitsflache 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer mit einem 
Wfirmetragermedium beheizten Arbeitsflache auf einer 
warmeleitenden Schicht, die von einem metallischen 
Grundkorper getragen ist und wobei der Grundkdrper an 
seiner der warmeleitenden Schicht zugewandten Oberfla- 
che und/oder diese Schicht an ihrer dem Grundkorper zu- 
gewandten Oberflache mit einer Anzahl von Nuten versehen 
. ist und wobel die Behelzung der Arbeitsflache durch Zufuhr 
-> des Warmetragermediums in die Nuten erfolgt. Erfindungs- 
gemaR geht es vornehmlich darum, an der Arbeitsflache ein 
optimales Warmeangebot zur Verfugung zu steilen. Dies 
wird erfindungsgemaB dadurch erreicht, daS zwecks Beeln- 
flussung des Warmeubergangs zur die ArbeitsflSche tra- 
genden Schicht, insbesondere zu einem Metallblech oder 
• dgl. f beispielsweise Zylindermantel, welche unmittelbar 
' metaJlisch berQhrend oder nur unter Zwischenschaltung 
1 einer gut warmeleitenden Obergangsschicht auf dem 
' Grundkorper, beispielsweise Kernzylinder, sitzt, die Warme- 
Q> leitung vom Grundkorper zur Schicht und/oder vom in den 
Nuten gefuhrten Warmetragermedium zum Grundkorper 
m bzw. zur Schicht regelnde Steuermittel vorgesehen sind. 
Das erfolgt insbesondere durch Ausgestaltung der elnander 
zugewandten Flachen von Grundk6rper und Schicht, 
zweckmfifcig beispielsweise durch Ausnehmungen bzw. 
iy Zusatznuten, unterschiedliche Aufrauhungen dieser Grund- 
Q korperflache, Langs- bzw. Querriefen in dieser bzw. in der 
■* dieser zugewandten Flacheder Schicht oder Isolationen ... 
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1. Vorrichtung mit einer mit einem Warmetra^r- 
medium, bevorzugt Dampf, beheizten Arbeitsfia- 
che, insbesondere einer beheizten Form, einem be- 5 
heizten PreBstempel, einer beheizten PreBwalze 
Oder einer beheizten PreBplatte bzw. einem beheiz- 
ten Zylinder, beispielsweise ffir Papiermaschmen, 
wobei die Arbeitsflache sich auf einer warmeleiten- 
den Oberfiachenschicht, insbesondere einem Me- io 
tallblech oder dergL, beispielsweise dem Zylinder- 
mantel, befindet, die bzw. das bzw. der von emem 
metallischen Gnindkdrper, beispielsweise emem 
Kernzylinder, getragen ist und wobei der Grund- 
kdrper, beispielsweise der Kernzylinder, an seiner is 
der warmeleitenden Oberflachenschicht, insbeson- 
dere dem Metallblech oder dergL zugewandten 
Oberfiache und bzw. oder diese Oberfiachen- 
schicht, insbesondere das Metallblech, an ihrer bzw. 
seinem dem Grundkdrper, beispielsweise dem 20 
Kernzylinder, zugewandten Oberfiache nmv einer 
Anzahl von, vorzugsweise zueinander parallel, und 
beispielsweise gegebenenfalls, insbesondere zum 
Teil, parallel zur Achse des Kernzylmders verlau- 
fenden Nuten versehen ist und wobei die Behei- 25 
zung der Arbeitsfiache, beispielsweise der Form 
bzw. des Zylinders durch Zufuhr des Warmetrager- 
mediums, insbesondere Dampf, in die Nuten er- 
f olgt, dadurch gekennzeichnet, daB zwecks Beein- 
flussung des Warroeubergangs vom Grundkdrper, 30 
beispielsweise Kernzylinder, zur die Arbeitsfiache 
tragenden Oberfiachenschicht, insbesondere zum 
Metallblech oder dergL, beispielsweise Zybnder- 
mantel, die bzw. das bzw. der unmittelbar metal- 
lisch beriihrend oder nur unter Zwischenschaltung 35 
einer gut warmeleitenden Obergangsschicht, bei- 
spielsweise Warmeleitpaste, auf dem Grundkdrper, 
beispielsweise Kernzylinder, sitzt, die Warmelei- 
tung vom Grundkdrper zur Oberfiachenschich^ 
insbesondere zum Metallblech oder dergL und 40 
bzw. oder vom in den Nuten gefuhrten Warroetr a- 
germedium zum Grundkdrper bzw. zur Oberfia- 
chenschicht, insbesondere zum Metallblech ^oder 
dergl, regelnde Steuermittel vorgesehen sind, ins- 
besondere durch Gestaltung der einander zuge- 45 
wandten Fiachen von Grundkdrper und Oberfia- 
chenschicht, zweckraaBig indem in den Wanden der 
Nuten und bzw. oder neben diesen in der der Ober- 
fiachenschicht, insbesondere dem Metallblech oder 
dergL zugewandten Grundfiachenschicht, insbe- 50 
sondere dem Metallblech oder dergL zugewandten 
Grundkdrperflache und bzw. oder in der dem 
Grundkdrper, insbesondere dem Kernzylinder, , zu- 
gewandten Oberfiachenschicht-, inbesondere Me- 
tallblechfiache, angeordneten Ausnehmungen bzw. 55 
Zusatznuten und bzw. oder gegebenenfalls unter- 
schiedliche Aufrauhungen dieser Grundkdrperfla- 
che bzw. Langs- bzw. Querrief en in dieser bzw. (in) 
der dieser zugewandten Oberfiachenschicht, insbe- 
sondere MeteUblechfiache oder dergL und bzw. eo 
oder Metallstreifen und bzw. oder Hohlkdrper in 
den Nuten bzw. an den einander zugewandten Fia- 
chen des Gmndkdrpers bzw. der Oberfiachen- 
schicht, insbesondere des Metallbleches oder dergL 
und bzw. oder Nuten bzw. Zusatznuten mit flber 65 
zuraindest einen Teil, beispielsweise den ganzen 
Teil, ihrer Lange einen sich stetig, vorzugsweise 
gleichmaBig, verandernden Querschnitt und bzw. 



oder unterschiedliche Materialien der Oberfiachen- 
schicht, insbesondere Legierungen des Metallble- 
ches oder dergL vorgesehen sind. 
Z Vorrichtung nach Anspruch 1 f Ur beheizte Zylm- 
der, insbesondere fur Papiermaschinen, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Nuten in die Oberfiache 
des Kernzylinders eingearbeitet sind sowie daB un- 
mittelbar auf den Kernzylinder (3) metallisch be- 
riihrend ein metallischer zylindrischer AuBenman- 
tel (1) unter Bildung von Druckraumen zwischen 
diesen und dem Kernzylinder aufgezogeni insbe- 
sondere aufgeschrumpft, ist, der an seinen Randern 
mit dem Kernzylinder (3) verschweiBt sem kann, 
und daB diese Nuten (2, 7, 9) fiber zumindestens 
einen Teil, beispielsweise den ganzen Teil, ihrer 
Lange einen sich stetig, vorzugsweise gleichmaBig, 
verandernden Querschnitt aufweisen. 
3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Querschnitt der Nuten 
bzw. Zusatznuten rund, insbesondere kreisfdrmig, 
oder trapez- oder rechteck- oder dreieckfdrmig ist 

4 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 -3 fttr 
beheizte Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Querschnitt der Nuten bzw. Zusatznuten in ra- 
dialer Richtung gesehen von innen nach auBen zu- 

5 ^rrichtung nach Anspruch 1 fur beheizte Zylin- 
der, dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt, 
insbesondere die Hdhe und bzw. oder die Breite, 
von achsparallelen Langsnuten (2) vom Innern des 
Zylinders zu den Zylinderstirnseiten hin stetig zu- 
oder abnimmt 

a Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim seitlichen bzw. auslaBseitigen 
Ende achsparalleler Langsnuten (2) vor der Aus- 
trittsleitung (4) fur das Warmetragermedium, ms- 
besondere bei Dampf, im Nutengrund eine Erho- 
hung bzw. ein Wehr (70 zur Verengung des Nuten- 
querschnittes bzw. Ausbildung eines Spaltes (8) 
vorgesehen ist(Fig. 2, 2a). m 
7 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis b 
fur beheizte Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daB 
im Kernzylinder (3) zusatzlich zu Langsnuten (2) 
mit fiber zumindest einen Teil ihrer Lange sich ste- 
tig anderndem Querschnitt, vorzugsweise abwecn- 
selnd mit diesen und im wesentlichen parallel hier- 
zu, Kondensatabfluflnuten (9) ausgebildet smd, die 
fiber insbesondere in Umfangsrichtung verlaufende 
Kanaie oder Umfangsnuten (7) mit den Langsnuten 

(2)verbundensind 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die KondensatabfluBnuten (9) kleine-^ 
ren Querschnitt als die Langsnuten (2) besitzen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Nutengrund der Konden- 
satabfluBnuten (9) radial weiter auBen Iiegt als der 
Nutengrund der Langsnuten (2). 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 
dadurch gekennzeichnet, daB der Nutengrund von 
in Umfangsrichtung verlaufenden Nuten (7) radial 
weiter auBen liegt als der der Langsnuten (2) fur die 
Dampfzufuhr und insbesondere auch radial weiter 
auBen liegt als der der KondensatabfluBnuten (9). 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10 
ffir beheizte Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Querschnitt der Umfangsnuten (7) im wesentli- 
chen dem Querschnitt der KondensatabfluBnuten 
(9)entspricht 
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12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 1 1 
fiir beheizte Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Umfangsnuten (7) in ihrem von den Langsnuten 
(2) unterbrochenen Verlauf Qber die Langsnuten (2) 
querende Vertiefungen (13), vorzugsweise mit teil- 
zylindrischer Bodenflache, verbunden sind. 

13. Vorrichtung nach einem der AtisprOche 1 bis 12 
fur beheizte Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daB 
im Kernzylinder (3) Umfangsnuten (7) in Umfangs- 
richtung ausgebiidet sind, deren Tiefe der der 
Langsnuten (2) fur die Dampfzufuhr entspricht, und 
daB in den von den Umfangsnuten (7) und Langsnu- 
ten (2) begrenzten Kernzylinderinseln (14) in Urn- 
fangsrichtung verlaufende, vorzugsweise in die 
Langsnuten (2) mOndende, seichtere Kondensatab- 
fluBnuten (9) ausgebiidet sind, die in die Kondensat- 
abfluBleitungen (4') mQndea 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 13 
fur beheizte Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Langsnuten (2) zur Dampfzufuhr und gegebe- 
nenfalls die KondensatabfluBnuten (9), wie an sich 
bekannt, schraubenfdrmig, gegebenenfalls mit ei- 
nem Steigungswinkel von 10 bis 30°, urn den Kern- 
zylinder (3) gef Qhrt sind. 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 14, 2 5 
dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt der 
Nuten winkelfdrmig ist (Fig. 12, 15d, 24d, 
25b- 25d), wobei zweckmaBig diese Winkelform in 
Entfernung von der Eintrittsseite, insbesondere an 
bzw. nahe der Austrittsseite, des Warmetragerme- 30 
diums in die Nut vorgesehen ist 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausnehmungen 
bzw. Zusatznuten in den Seitenflanken der Nuten, 
zweckmaBig in Entfernung von der Eintrittsseite, 35 
insbesondere an bzw. nahe der Austrittsseite, des 
Warmetragermediums in die Nut vorgesehen sind, 
wobei bei in beiden Nutenflanken vorhandenen 
Ausnehmungen bzw. Zusatznuten vorteilhaft deren 
Achsen einen Winkel von weniger als 180° ein- 
schlieBen (Fig. 15c, 18c, 24b, 24c, 25a-25c). 

1 7. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB, zweckmaBig in bzw. 
nahe der Eintrittsseite des Warmetragermediums 
in die Nut, neben dieser, die insbesondere rechtek- 
kigen Querschnitt besitzt, in der der Oberflachen- 
schicht, insbesondere dem Metallblech oder dergL 
zugewandten Oberflache des Grundk5rpers und 
bzw. oder in der dem Grundkdrper, insbesondere 
dem Kernzylinder, zugewandten Flache der Ober- 
flachenschicht, insbesondere des Metallblechs, zu 
dieser Oberflache bzw. Flache hin offene Zusatznu- 
ten, vornehmlich mit Dreiecksquerschnitt auf einer 
oder beiden Seiten der Nut angeordnet sind 
(Fig. 15a, 15b, 20-23), wobei solche dreieckige Zu- 
satznuten an dieser Oberflache bzw. Flache, z. B. 
durch Handschleifen, verbreitert sein kdnnen 
(Fig. 23). 

18. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 17, 
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sind (Fig. 1 8a, 1 8b, 25a, 25b). 
1 9. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 1 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Strdmungs- 
richtung des Warmetragermediums gesehen der 
Querschnitt der Nut stetig, vorzugsweise gleichma- 
Big, von der Eintrittsseite flber die Nutenmitte zur 
Austrittsseite, zweckmaBig allmahlich, von einer im 
wesentlichen rechteckigen, dreieckigen oder tra- 
pezfdrmigen Gestalt in eine Form mit Zusatznuten 
bzw. Ausnehmungen in den Nutenflanken, insbe- 
sondere in eine im wesentlichen winkelfdrmige 
Querschnittsgestalt, flbergeht 

20. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlk6rper in 
den Nuten Warmetragermedien bzw. IsoUerme- 
dien enthalten bzw. damit aufgefOHt sind bzw. wer- 
den, wobei diese Medien in der Nutrichtung veran- 
derlichen Warmeleitwert aufweisen kdnnen. 

21. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 20, 
gekennzeichnet durch mehrastige Nuten bzw. Zu- 
satznuten. 

22. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB Nuten durch Parallel- 
schaltung zusammengefaBt sind. 

23. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB Nuten bzw. Zusatz- 
nuten sowohl im Grundkdrper, z. B. Kernzylinder, 
als auch in der Oberfiachenschicht, z. R im Metall- 
blech, vorgesehen sind, wobei Nuten bzw. Zusatz- 
nuten im Grundkdrper und Nuten bzw. Zusatznu- 
ten in der Oberfiachenschicht Obereinanderliegen 
bzw. korrespondieren kdnnen. 

24. Einrichtung bzw. Verfahren zur Herstellung ei- 
ner Vorrichtung nach den Ansprflchen 1 und bzw. 
oder 15 und bzw. oder 16 und bzw. oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwecks Herstellung von zur 
Oberflache des Grundkdrpers, insbesondere zur 
Mantelflache eines Kernzylinders, schrag verlau- 
fenden Nuten bzw. Zusatznuten schrag zu dieser 
Oberflache bzw. schrag zur Tangentialebene eines 
solchen Kernzylinders ein Scheibenfraser oder 
dergL ansetzbar ist bzw. angesetzt wird, mit dessen 
Hilfe von der geplanten Eintrittsseite des Warme- 
tragermediums her mit abnehmender Tiefe die Nut 
bzw. die Zusatznut herstelibar ist bzw. hergestellt 
wird (Fig. 27, 28). 

Beschreibung 
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nahe der Eintrittsseite des Warmetragermediums, 
im Bereich der der Oberfiachenschicht, insbesonde- 
re dem Metallblech oder dergl. zugewandten Ober- 
flache des Grundkdrpers und bzw. oder in der dem 
Grundkdrper, insbesondere dem Kernzylinder zu- 
gewandten Flache der Oberfiachenschicht, insbe- 
sondere des Metallblechs, die Nutendffnung flber- 
brflckende Metall- bzw. Isolierstreifen vorgesehen 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer mit 
einem Warmetragermedium, bevorzugt Dampf, beheiz- 
ten Arbeitsflache, insbesondere einer beheizten Form, 
einem beheizten PreBstempel, einer beheizten PreBwal- 
ze oder einer beheizten PreBpIatte bzw. einem beheiz- 
ten Zylinder, beispielsweise fflr Papiermaschinen, wobei 
die Arbeitsflache sich auf einer warmeleitenden Ober- 
fiachenschicht, insbesondere einem Metallblech oder 
dergL, beispielsweise dem Zylindermantei, befindet, die 
bzw. das bzw. der von einem metallischen Grundkdrper, 
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bei der Grundkdrper, beispielsweise der Kernzylinder, 
an seiner der warmeleitenden Oberfiachenschicht, ins- 
besondere dem Metallblech oder dergL zugewandten 
Oberflache und bzw. oder diese Oberfiachenschicht, ins- 
besondere das Metallblech, an ihrer bzw. seinem dem 
Grundkdrper, beispielsweise dem Kernzylinder, zuge- 
wandten Oberflache mit einer Anzahl von - vorzugs- 
weise zueinander parallel - und beispielsweise gegebe- 
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. ■ 4 -r„ ; , „ ara n e i Achse des tallisch berflhrend oder nur imter Zwischenschaltung 

nenfalls, insbesondere zum Ted, PJ™*™? Iftewi einer gut warmeleitenden Obergangsschicht; beispiels- 

Kernzylinders veriaufenden, Nuten versehen jt und emei ™ ffsdlicht) auf ^ Orundkorper, bei- 

wobei die Beheizung der ArbdtsMche, b^piel^eise « ^™ r 3 l di sitzt, die Waraeleitung vom 

der Form bzw. des ZylindeRdurcha.ft.hr des WSrme gJJS^*^ Oberflachenschicht, insbesondere 
tragermediums, insbesondere Damp* ,a die Nuten er s ^™ n ™^ h ^ dergL> und bzw . oder vom in den 

A to besonderen befaBt »Ad» ^dung w» £ «~ ^etfiermedium zum GrundkSr- 

wahnt mit emem mit einem ^^2 ^ " bzw. zur Oberflachenschicht, insbesondere zum Me- 

besondere Dampf, beheizten Zyhnder, ^esondere Pttr per dzw w steuermittel vorgesehen 

Papiermaschinen, z. B-Trocken-. Krepp-, Kalandnerzy 2S ft b ^ dCTe ^ urc g Gesta itung der einander zuge- 

finderoderdergleichen. . ,_ v , . 1 wandte n FlSchen von GrundkSrper und Oberflachen- 

Derartige Zylinder bzw. Walzen dienen in der Verfah- Z^k^Qie indem in den Wanden der Nuten 

rensteSc dLu, einen hohen ^Wameflbergang _ vom Jj**f^S5idESi in der. der Oberflachen- 

Warmetragennedium, ^^^PT^^l ScSsb^eTdemMetallblechcxlerdergLzu^- 

U^eroberflachezuennSgh^ *W SSk&perfflfche und bzw. oder in der dem 
fur Trockenzylmder und KreppzyUnder m der pap.erer- is wandten ran J^P^^ dem Kernz yi in der, zuge- 

zeugenden Industrie von Bedeutung wan dten Oberflachenschicht, insbesondere Metall- 

Es sind Trockenzylinder bzw. Kreppzyhnder bekannt ^XheTanTeordneten Ausnehmungen bzw. Zusatz- 

die als DruckgefaB mit Sattdampf bis etwa 10 bar be- Jj*™^ 6 ^ gegebenenfalls unterschiedliche, 

schickt werden. wobei durch KondensaUon Wflnne nuten rad " zw- °aer, rf , ache bzw . 
uberdenZylindermantelindaszu e^endeM^um 20 A™™?^ in dieser bzw . (i n ) der dieser zugewand- 

bzw. Material gelangt Besondere MjdJnahmen werfaj ™^3S^«cht-. insbesondere MetaUblechflache 

getroffen.umdieKondensationsfi^ und S. oder Isolationen und bzw. oder 

ringundgleichmaBigzu halten (Syphone, SchSpfwerte). ™^g- f d b^.^er Hohlkarper in den Nuten 

Besonders gleichmaBiger Warmeverlauf entlang der Br- J^* e JJ e ^™ der zugewan dten Flachen des Grund- 
zeugendendesZylindersistVora^teungMe^- 25 ^^^^erfjlche^cht. insbesondere des 

maBigeteermkcheVorgangeamMed.u^wesh^eme Jgjj^a^. dergL und bzw . oder Nuten bzw. 

genaue Innenbearbeitung und erne zahlreiche Anord- ^aimuten mit Ober ztmindest einen TeO. beispiels- 

nung vonSyphonen notwendig kL Teil ihrer Lange eiDen sich stetig. 

BeiderartigenZyImdemwu-dversucht,umdraVJr- weise oen g verandernden Querschmtt 
meflbergang in wirtschaftlicher We.se ^zu verbess«u so l^^^Z^ h ^ e M a terMend e rObem- 

die Warmeflbergangsflachen von Kondensatfita to. SnscWcH insbesondere Legierungen des Metallble- 

halten, z-R durch die Ausbildung «^P« chefoderdergl, vorgesehen sind. 

usw. Writers werden zur Erhohung |des Warmetoer- ^le dfe vorerwahmen Steuermittel dienen sowohl als 

g angesh6hereTemperaturenundh6hereDampfdrflcke ^ ^ auch teflweise bzw. auch m 
zu Irreichen versucht, wobei jedoch d.e steigende 3* JgJg^JJ ^ em ^ das Warme- bzw. Hitze- 

Wandstarkeeinemh6herenWi^^ ^^^^ ° nd ^^B^ n flache <kr vorerwahnten pberfH- 

steht. Urn dies zu umgehen, jedoch Schicht bzw. des Metallbleches oder dergL zu be- 

und Temperatursteigerungen zu eSssTbzw. zu vergleichmaBigen. Soweit es dabe. 

z.B. biegesteif ausgebildete Trockenzylmder vorgese- jSSteSltaler. msbesondere fur Papiermasch,- 

hC £ie vorhegende Brftndung hat sich ££SStt*£tt+Z& 

Aufgabe gesteUt, ummantelte Trockenzylmder ftr ton- Nuten mmeuD Kernzyiinder metalhsch 

densierendes Warmetragermedium derart zu gestalten, ^^XmSuIbcher zylindrischer AuBenmantel 

daB an der Zylinderoberflache em geaelter, bespieb- b ™^^ m l ^ Druckraumen zwischen diesem und 

weiseembesondersgldchmaBiger^m^berg^g^ as ^^^J" aufgezogen , ^besondere aufge- 

folgt, vornehmlich ein besserer Wameuberg^g to seinen Randern mit dem Kernzyiinder 

gleichmaBigerer Temperaturverteilung gegenflber den JJJg^ sein kaun, und diese Nuten weisen Ober 

derzeitbekanntenAnordnungen erzieltwffd ISdert einen Teil. beispielsweise den ganzen TaL 

Die Erfindung betrifft weiters allgememVomchten- ?^ n ^ ™ ^hstetil. vorzugsweisegleichmaBig. 

gen mit einer mit einem Warmetragermedium, msbe- so ^JW^SJ^tt auf. Bei so,chen 

fondere Dampf. beheizten M****~ ^^^SSZrich^Au^E^Ei- 

weise beheizte Formen, beheizte PreBstempeL behe^te warden vora zylinderoberflache emen 

PreBpIatten, die z. B. zur Herstdlung yon Kunststoffar- "^'JJf^XJgen bzw. gezielten Warmefiber- 

tikeln^mgesetztweraemAuchberto^e^ i e gleichmaBige. gute Qualitat 

derem VorteO, wenn an der vorerwahnten Arb«tsfiache 55 gang una u 5 ge fohrten Materials sicherzustel- 

ein gezielter, zweckmaBig besonders £ wSu vor aUem de? sich stetig verandemde Nuten- 

Warmeubergang erfolgt, bzw. ein gut geregeltes War- u ^^ ( * V t ffi bei hilft mit> da B die Nuten in den 

meangebot zur Verfflgung gesteUt werden karu, vor- 1 aus dem "Vollen" 

nehmhch ein besserer Warmefibergang bei gleichmaBi- ^SuSSS et sta? denn der Kernzyiinder ist die 

ger. Temperaturverteilung gegenOber den derze.t be- so •J^SSShSSbW'. Wir hervorgehoben wurde, 

kannten Anordnungen erzielbanst m der Au Benmantel bevorzugt warm auf den Kern- 

Diese Aufgaben werden erfindungsgemaB vomehm- w.rd der A^enma gesch V um pft"), so daB der 

lich daduroh gelSst, daB bei der emgangs^gdOhrten ^/^^ gef6ro ert wird. Anderer- 

Vorrichtung zwecks Beeinflussung des Warmenber- wa^uoergang ^ Heizmedium, insbeson- 

gangs vom Grundkorper, beispiekweise .^yhnder, es ™oS5«k stehende Dampf, zwischen 

zur die Arbeitsfiache tragenden Oberflachenschicht, .ns- dere : der ™w d d ^^1^^ in die im Kern- 

besondere zum Metallblech oder dergL. be.sp.ebwe.se denAuBenmantel ^ Nu ?enraume eingebracht 

ZylindermanteL die bzw. das bzw. der unnuttelbar me- zylmderlcorper vorgc 
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Der Oberdruck wird somit zwischen diesem Mantel und 
dem Kernzylinder aufgebaut Es kommt daher kein 
DruckgefaO im Sinne der Kesselbauvorschriften zustan- 
de, was den Herstellungs- und PrOfaufwand beachtlich 
reduziert 

Durch die GB-PS 1 88 925 ist lediglich eine Zylinder- 
g!att(-bOgel)maschine bekannt geworden, deren Innen- 
zylinder Ungsnuten am AuBenmantel aufweist; auf die- 
sen genuteten Jnnenzylinder ist jedoch im Gegensatz 
zum Gegenstand der vorliegenden Erfindung ein Fiiz- 
mantei aufgezogen. Auch Uber die erfindungsgemaBe 
Gestaltung von Nuten ist in dieser Patentschrift nichts 
ausgesagt 

GemaB der AT-PS 2 83 102 kdnnen zwar bei der an- 
gegebenen Walze zur Behandlung von Papierbahnen 
ein Innen- und ein AuBenmantel aus Blech bestehen. Da 
der Innenmantel aus dOnnem Blech hergestellt ist, sind 
darin keine Nuten vorgesehen; vielmehr sind zur FOh- 
rung des Mediums im Zwischenraum zwischen den bei- 
den Blechmanteln besondere schraubenlinienfdrmig ge- 
bogene FQhrungsschienen angeordnet, auf denen erst 
der AuBenmantel sitzt DemgegenQber ist erfindungsge- 
mSB der AuBenmantel unmittelbar auf den Kernzylin- 
der aufgezogen, sitzt also unter gut warmeleitendem 
Kontakt auf diesem Kernzylinder, bzw. auf den AuBen- 
kanten der Seitenwande der in diesen Kernzyiinder ein- 
gearbeiteten Nuten. AuBerdem fehlt auch bei dieser be- 
kannten Konstruktion die erfindungsgemaBe Ausbil- 
dung und Anordnung der Nuten. 

Sowohl der erfindungsgemaBe unmittelbare metalli- 
sche Kontakt des metallischen AuBenmantels mit dem 
metallischen Kernzylinder als auch die gekennzeichnete 
Ausbildung von Anordnung der unmittelbar im Kernzy- 
linder eingearbeiteten Nuten sowie deren Ober zumin 



8 



der Kernzylinder als dominierende Heizflache zur War- 
meubertragung herangezogen wird, da insbesondere 
uber die metaliisch beruhrend oder, wie der Fachmann 
es prazisierend zum Ausdruck bringt, klangrein ausge- 
5 zogenen BerQhrungsflachen des AuBenmantels Warme 
vom Walzenkem auf den AuBenmantel, bzw. das zu 
erwarmende Verfahrensmedium Qberstrdmen kann. 

Durch den wesentlich hflheren WarmeQbergang bei 
Kondensation des Warmetragers an der auf dem Kern- 
io zylinder befindlichen Begrenzungsflache der Nut, die 
durch die Fliehkraft standig vom Wasserfilm befreit 
wird, ist der groBere Anteil der Warmezufuhr Ober die- 
sen Weg moglich. Berechnungen haben gezeigt, daB da- 
mit ein bis zu dreifach so groBer WarmeQbergang m6g- 
lichist 

Vorteilhaft verlaufen die Nuten, wie an sich bekannt, 
parallel zur Achsrichtung des Zylinders, so daB mit den 
dadurch entstehenden Rippen eine Verbesserung der 
Formstabilitat erreicht wird, wobei erfindungsgemaB 
durch das VerschweiBen der Rander des AuBenmantels 
mit dem Kernzyiinder sich eine zusatzliche Formstabili- 
tat durch auBenliegende, zusatzliche Zugzonen des 
Tragheitsprofiies ergibt 
Der Querschnitt der Nuten bzw. Zusatznuten kann 
25 rund, insbesondere kreisformig oder trapez- oder redn- 
eck- oder dreieckformig sein. Die Ausbildung kann auch 
so modifiziert werden, daB der Querschnitt der Nuten, 
in radialer Richtung gesehen, von innen nach auBen zu- 
nimmL Es kann auch vorteilhaft sein, wenn der Quer- 
schnitt, insbesondere die H5he und bzw. oder die Breite, 
von achsparallelen Ungsnuten vom Inneren des Zylin- 
ders zu den Zylinderstirnseiten hin stetig zu- oder ab- 
nimmt Dabei kann fttr die VergleichmaBigung des War- 
meQbergangs der Dampf von beiden Seiten des Zylin- 
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A . . m >| ., f „ 77 . —«*«•- iucuuci5dii S 5 ucr uampi von Deiaen seiten des Zv in- 

SrS, * n?nH U " g .- SI f h M t,g vera " dcrnder « ders oder bei mehreren Zylindern wechselweise in ab- 
Querschnitt dienen der optimalen Nutzung der zuge- wechselnder Richtung zugefOhrt werdea Auch eine 

erter Vertedung Ober die ZyhnderauBenflache sowie mittels Rohrleitungen und einer umlaufenden Ringnut 

fAXSj"fT?v^ CTW f.!" ,die ' BtbeiOb^langenZylindernbeigeringen^IeraSg?!!- 
S2f"t edjBd i e Kesselbauvorschriften fur 40 zen der Warmeverteilung sinnvolL Alle diese MaBnah- 
Dn.ckgefaBe w,rfcam werden. D.ese Querschnittsver- men sind geeignet, urn ein gewOnschtes Toleranzfeid 
anderung kann bezughch der QuerschnittsgroBe und der Temperaturverteilung an der Zylinderob^flache 
bzw. oder der Querschnittsform und bzw. oder der Nu- entsprechend gestalten zu kanneT * yUnaeroberHacne 
tenhflhe und bzw. oder der Nutenbreite gegeben sein. Vorteilhaft ist beim seidichen bzw. ausIaBseidgen En- 
perunmHtelbaraufdeh Kernzylinder metaliisch berth- 4S de achsparalleler Langsnuten vor der AuftrhSung 

fur das Warmetragermedium, insbesondere bei Dampf, 
im Nutengrund eine Erhdhung bzw. Wehr zur Veren- 
gung des Nutenquerschnittes bzw. Ausbildung eines 
hiT^m v«^-fcT" "IJ : ~ "' »««6"k>»; ■■»»<= Spaltes vorgesehen. Ein solcher Spalt wirkt regulierend 

h^r?Jfn^ T A"" 1 - bZ «; f 85 ?" "-o^endeGut 50 auf die Kondensatfilmdicke ein, da bei Oberfchreiten 
SSfff hrt J erie ^ Die 7 w ^enk6rpereingearbei- der gewOnschten Kondensatfilmdicke der Spf 
te en Nuten. deren besondere Gestalt nachfolgend zu- dampf das Kondensatmitnimmt P 

^S^^^J^^^d!!!^^^- AuBerdem k6nnen im Kernzylinder zusltzlich zu 

metr§germedium Ober die Zyhnderoberfl8che zu vertei- Langsnuten mit Ober zumindest einen Teil ihrer llnie 

len Em besonders gletchmaBiger WarmeObergang an 55 sich stetig anderndem QuerscnnTt, vorJugmeise ab! 

der sanzen Oberflache des Zvl mA*r* isRt *\~w ~ i_:r v. ^" IIIll ». v . uriUg5weise aE> 



~'~*+* wwii i-wviutjfuijuu uiciaiiisun ucrun- 

rend in an sich bekannter Weise aufgezogene AuBen- 
mantel hat keine formstabilisierende Aufgabe und kann 
deshalb mit geringer Wandstarke ausgeftthrt warden. 
Das Warmetragermedium kann somit mdglichst nahe 



der ganzen Oberflache des Zylinders lafit sich erzielen, 
wenn die Nuten ungleichen Querschnitt in der Weise 
erhalten, daB das Warmetragermedium entsprechend 
gesteuert wird. Der Kernzylinder hat formstabilisieren- 
de Aufgaben und ist im inneren Hohlraum nicht druck- 
beaufschlagt, so daB er, wie oben bereits angedeutet, 
nicht als Dnickkorper ausgebildet und gestaltet werden 
muB. Der Oberdruck bildet sich zwischen Walzenkdr- 
per und Mantel aus, so daB ein DruckgefaB im Sinne der 
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wechselnd mit diesen und im wesentlichen parallel hier- 
zu, KondensatabfluBnuten ausgebildet sein, die uber ins- 
besondere in Umfangsrichtung verlaufende Kanale 
oder Umfangsnuten mit den Langsnuten verbunden 
sind. Dabei ist es moglich, daB die KondensatabfluBnu- 
ten kleineren Querschnitt als die Ungsnuten besitzen, 
bzw. daB der Nutengrund der KondensatabfluBnuten 
radial weiter auBen Iiegt als der Nutengrund der Langs- 
nuten, bzw. daB der Nutengrund von in Umfangsrich- 



Ein wesentlicher Gedanke der Erfindung ist e, daB tSSSlSZt ^ ** * ^ 
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An sich kann der Querschnitt der Umfangsnuten im setezweckmaBigalbnahhck voneinerim wesentohen 

welenUfche^mVerSnitt der KondensatabfluBnu- rechteckigen, dreieckigen oder ttapezf6rm.gen Oertdt 

In enSSerAuBerdem kSnnen die Umfangsnuten in eine Form mit Zusatznuten bzw. Ausnehmungen in 

TS^tn^^nnuibiodb^yf^ den Nutenflanken. insbesondere m erne m wesenthchen 

OberT UnSten oWende Vertiefungen, vorzugs- 5 winkelfdrmige Querschnittsgestalt, ubergeht 

Smtteffi Die Herstellung von Zusatznuten bzw. Au»ehmu„ 

*Tb k^ucl vorteilhaft sein, wenn im Kernzylin- gen in da. Nuteirtanken bzw vonNuten «^ 

der Umfanusnuten in Umfangsrichtung ausgebildet migem Querschnitt kann zweckraSBig in der WeBe er 

£l H^I^nefe der der LtoSnuten fur die Dampfzu- folgen, daB insbesondere zur Schaffung von zur Ober- 
^!S^v^^!S^£va£iwLm .0 Bad* des Grundk&pers, |^<>^?^a»^ 

un?SSuten begrenzten Kernzyunderinseln in Urn- che ernes Kernzyhndeni, schr^ ^"J^g" 

SngsriSig verlatf ende, vorzugsweise in die Langs- bzw. Zusatznuten schrtg zu dieser O^rfla^e bzw 

S mtadfnde seichtere KondensatabHuBnuten aus- schrag zur Tangentialebene eines *OdHaKamyto* 

den. Die KondensatabfluBleitungen kSnnen in einem 15 dessen Hilfe von der geplanten Emtnttsseite ^des war 
ee^ennten mnSb des Kernzylinders liegenden metragermediums her nut abnehmender Tiefe die Nut 

CE&££ zusammengSt werden SchlieB- •"S^g'-J^^^ der Erfindung 

lirh \tt es auch moelich. die Langsnuten zur Dampfzu- Gem&B der weiteren Ausgesiaitung aer cri Ulu ""f 
ut und^egeb^eSs die KondensatabfluBnuten^ wie k5nnen Nuten bzw Zusatznuten sowohl im GrundkOr- 
an sich^bSnrschraubenf6nnig, gegebenenfalb mit 20 per. z.B. Kernzyhnder, ak auch in der pbefflBd»h 
SpSMvonloWidenKe^- ^gSSSS^S&S&S, 
^WfceiSS kann die Steuerung des WarmeOber- Zusatznuten in der OberMchenschicht ubereinanderlie- 
eanBs durch Gestaltung der Nuten erfolgen. So kann gen bzw.korrespondieren konneiL 
I KerSSnitt der Nuten winkelf5rmig sein. wo- 2 s Zusammenfassend m somit J^^e^daB « 
hrf ^ISe^diese Winkelform in Entfernung von erfindungsgemlB voroehmhch darum geht, durch Ge- 

wmm-wmm 

IBtl-lSiiil 

wmmmm 

£7X S3 des Warmetragermediums. das Blech quer zur Nutnchtung gekrOmnt Ober den 

nnlfrdch der der Oberflachenschicht. msbesondere Nutverlauf dnen Hohkaum unte^^^er S^e 

ton Metallblech oder dergL zugewandten Oberfiache bzw. Gr6Be zwischen diesem Metallb tech > und der ^Ober- 

dL GZidkorDersund bzw oder in der dem Grundkor- flachenschicht bzw. dem AuBenmantel bfldet mit dem 
£S£tab$!r zugewandten Fla- eo Ziele der ^^^^Z^Z die 

che der Oberflichenschicht, tosbesondere des Metail- der dadurch erreichbaren Isolationswntomg auT die 

bkchTdfe Nu en6ffnung uberbrflckende MetaU- bzw. Warmeabemagung Dabe. kann der ^ ^ MeUdJ- 

iSrstreifen vorgesehtn werden Der vorerwahnte bzw Kunststoffbleches m der Form ge steten em daB 

sich stetig verfindlrnde Nutenquerschnitt kann prak- durch eine torn sch z S^^ZS^tz^ aS 
tisch in der Weise geschaffen werden. daB in der Stro- es rtlhrungsflache z^hen 0^^***^™ 

mungsrichtung des Warmetragermediums gesehen der Benmantel und GmndkOrper bzw ^r^lmder bzw 

Que^hnitt d!r Nut stetig. vo'rzugsweise gleichmaBig. Kernmantel ~^^ t ^S b ^^ 

vonderEmtrimseiteuberdieNuteiimittezurAustritts- keilformiger GrundriBgestalt emgepaBt werden Kann. 
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kfirper und Oberflachenschicht bzw AuBen- und Innen- S i B 0 die ^£S£Z U ° h 5? bene ?, ten , For - 
mante des beheizten Zylinders erzielt wird Im bSS- Xandder Herste " ung von Kunststoffartikeln. 

Ouerrichtung der N^t in yJSSnZ USaiH ^n^^^^TJT^T^ 
verschicdener Ticfe, in verschiedcner Form und Rauhig- ahaulfcht beheizten Zylindern veran- 

wLt^erS.^ 80 *" ^ V ° rgegCbener n e^trrfr^ 1 ^schnitt durch 
Es ist auch erfindungsgemaB denkbar die Nut mittels XJ^Sff" fas ^ onder «= ^ Papierma- 

Verzweigungen mehrktfg wmSES" oder " JrS S R£ IT" °iesen Zylin- 

sammenfassung von mehferen Nuten a Werner S Jen etaerlrhohTn •wSfff^ ^urch einen Zylinder mi, 
NutabstanddernebeneinandergefflhrtenNutenzuve" Sli^A^^^^^ De>aibaikhtA 
andern und somit ebenfalls EinfluB auf den vorgeLbe- .< duS, ^t* £fc5* 2b U « 2 ° AusbU- 

Nutherstellung mittels Scheibenfrasern oder dergL kann schnitt ^Wh SJ »5S3 y " to ^ 3a einen Quer - 
die Nut mittels der Scheibenfraser in zwe SSSZ Ebeni A TSi?S. ? ^ g ? 3 entlan 8 der 
gen in der Form erzeugt werden, daB dk TscheESSr 5^2^ t Cm ! An$,cht des Mantels des Z y |in " 
»einandertaWinkefbe^^fa^Sv3S M SaSw 1 ?*,* 1 AuBenmantels gernUB den 
zwischen .5 und 90« zur Berth^gSbLdeToSa^ 20 RJ SSfiffj jfbS 2 rfWf" * 
chenschicht und des Grundkarpers bzw des Kernrv n H»n ra„ I « -f £ ™ C ' Cdes Zylwders gemaB 
ders und des AuBenmantels S^iimal bZ « B H * * .- b L 11,6 Hg - 4 und 4a eine Au sf"h- 

einmal rechts die SESSkf ffii \SmJ!£ uXnZT^f^ "2* gI l ich tiefen 
den und die Vorschllbe quer mvSSSSZ Ver „ fo™ l-Tr ^ d ' e " & 5 U " d 5,1 eine A ^^gs- 
laufderNutenrkAtung. vorzus^eSsS sKeS nTn !S?i2 u " tersch . iedlich tiefen Langs- 

per bzw. dem AuBen- -ffElSJ*?^ JSS^SSS^SSa^- 9 ^ * ^ 
eingebracht werden. Ausnehmungen bzw. Zusatznuten wSnuS 2? Si "7™ ? em S stens te «- 

seitlich der Hauptnuten bzw zu deren heZwS • • u* • flber zumuidest e«nen Teil ihrer 

kennen mittels SitrfHb^dSmA^SS he £ 35 J^ g n e '" en H? SteUg v f ai l dernden Q«erschnitt besit- 

sStet wM g,e,ChZekig Warmedamm "^eite ge- We befeits oben erwahnt. bringen die F.g. , , bis 25d 

Zusammenfassend wird folgende Gestaltung der Ein- oTeiS.t.n ^wfl! VOn « Sch " itten bzw - 

trittsseite der Nut im Hinblick auf die dor aniSrebte Sj^S^^ ber<?ld \ die " g T ei " bei be ' 

Warmedammung hervorgehoben, wobei dies! g2S- « K U S !fS 2? 

tungsmaBnahmen beliebig ausgewahlt bzw kombiniert m J^\i V;J b ! 20 ' 2l,23,24a,24b ' 25a - 

werden kdnnen. je nach iestfebtem Zwwk 21i?^ ^ 3 f U nd . 3 ? J "« a dabei Nutenquer- 

Warmedammung durch unVSSSNutdefe. Ein- »^SlT5f ,,,, 5 

legen von Metallstreifen zwecks Kondensatbildu™ „n ;J5-J5-!f u . ^, ^r 95, ^ ^ 31 b » 32b und 

terschiedliche Oberfiachen- bzw^SunSKn-" , ch, S£ SStH SlSdSSSS^ B, ! d 

Rauhigkeit (zufo ge von Drehbearbeitune an den R P «T™ j i t lo °* 24d . 2 5d,29d,30c,31csowie 

ruhrungsstellen, insbesondere ^s ScSmpfsiJes £ £o«u« £ ^ b S. Endbereich d ^ Nut 

beheizten Zylindern^ WarmedammnutTsSS dVr Mht^hf S ) nd n z . w,schen den Eintrittsbereichen, der 

Hauptnut und unterschiedliche SSchenscLht ^ l " e ' b2 *- d « r0b ^ngszonen undder Austrittsseite 

bzw.AuBenmantelwandstarke Ubernachensclucht - J«d« Endberochen der gezeigten Nuten einestetige 

ImfolgendenwirddieErrmdunganhandvonAusfOh-^^hni^^^^^^ bzw - der Q uer - 

rungsbeispielen naher erautert Dabei zeigen die SSSS bzw -. ei " « etl B er V b ? r 8 an B v <>n dar- 

Fig. 1 bis lOe sanz oder in S3,™L gestellten Querschmttsform auf die jeweils in der Stro- 

schiedene VarianSTvoVduS, D^Sten zZ Eft dCS ^tragermediums folgende 
dern. insbesondere fur PapiermSea und d e (dargestellte) Querschn.ttsform bzw. -grOBe vorgese- 

Fig. 11 bis 25d sowie ^^32?^^™ 60 die dar 8 esteUte n bzw. vorgesehenen stetigen 

ten L NutenberdTvofvorriSfu^ kt e fl lS; ttS H ande S ,ng ? dBB , Mitfe ' Ben VOn Dam P f - 

einem Warmetragermedium, insbiondere Damnf Z e konde ^ at » dem Regulieren der Kondensatfilmstarke 

heizten Arbeitsflache. die allgemeS ar i e ne^ ^bTheL^ Dra *J8 uB «™« d *nen. Eine Querschnitts- 

Form, an einem beheizten PreBsTemneL an etaer brffif. vergroBerung bedeutet «ine grSBere Heizflache, eine 
ten PreBplatte bzw. JeinlTS&TlZ^er ,n 65 Q" c ^. n "^erminderung eine groBere Stromungsge- 

wiederfur ^apiermaschinen! VSSSSStSZ;^ gES** *" Warmetragermedi ^ insbesondere 

se Arbe.trf.ache kann eben oder gekrOmmt sein. letzte- SS zur Beschreibung der Ausfuhrungsbeispie.e von 
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^ . u - ftHa 1 3a. 3di und Saromelleitungen 6' abgeffihrt, die zu 

beheiztenZylinderainsbesonderemrPapier^chm^ Sn Kondensatableitungssystera geh6ren. Es kann 

imdnzdnenW Izeigttinen^ fXondere vorgesehen sein, daB die Langsnuten 2 

efoenQuerschnitt durch einen ZyUnder, der emen Jton- JjJJJL keine eigene Dampfableitungsleitung best- 

zylinder 3 besitzt, auf den ein AuBenmantel 1 aufgezo- JJJW^ ^ den seWic hen Enden der 

gLwurde,nachdemimKernz^^ 5 SSST 2 zugefOhrter Dampf fiber die Kondensat- 

frbeitet worden sind. Ober eme SSsinFormvonKondensatundDampf abge- 

Langsnuten 2 mit Dampf versorgt, dei -fiber erne axiaie «u ' 

Sg 6 dem Zylinder zugeffihrt wird; fiber erne Aus- «™f 2efet ^ H^men des Dampf es ui eme 

Ktung 4' und eine Sammelleitung 6' werden der Rg- ^ zeigt ^ ^ ^ 2 mflndend en 

B^TutddassichbadendeKonde^tabgef^Der ,o J erverlaufenden Umfangsnuten 7 erkennt 

in die Nuten 2 zugeffibrte Dampf kondenaert i un Au- ScWitz aer q ^ Dampfableitnng 

Lmantdl ; dahersmdgemaBdenRg.2,2a,2bund2c g^XsatabfluBnut 9 fiber die Leitung 4', und 

Vorkehrungengetroffen,das Kondensat abzuleite^ um erner itona Kondensatab nuBnut 9 mflndenden 

den Warmeubergang zum AuBenmantel 1 zu o P toue- ""^^a^ 

renundumdiemachendesKer^ is ■ ^ 2U den Nuten 2 dai««teUt. die somrt 

Nuten 2 begrenzen, frei von Kondaisatfto ™ ^ten, ^ beide n Seiten des Zylinders aus nut Dampf vercorgt 

urn einen guten Warmeubergang jn denKernzyUnder3 vono« Ableitung des Dampfes erfolgt aussdiheB- 

reAaltenrvondemdeWajmeubersemeBerfflmm^ ^SrdirKondefsatabfluBnuten 9. In Fl* .3d er- 

flache 14 (siehe Pig. 4a) dem AuBenmantel 1 abgegeben » fa (fie KondenS atabfluBnut 9 mflndenden 

"Si eine optimale Kondeusatabfuhr zu erre^ ^JSSSISSS^SS^ 
sind in den Endbereichen der Lingsnuten 2, w . diese in mate* die zea ^ ^ y<m der Zufuhr . 
die Dampfableitungen 4' flbergehen, wehrartige Erhfl- gJJJJf die Langsnuten 2 verteilt wird, wozu er in 
Cgen 7' vorgesehen. welche die Nuten 2 m emem JJ^^ESje Pe ripherie des Kern^hnders 
stetigen Ubergang (Fig. 2a) auf einen Schhtz 8 einengen. 25 Jjjg^ RingleitunglO geleitet ist Mit Pfeilen ist 
2^3^*^^ ^derDampf-bzw.Kondensatst.mungnnge- 

bestimmter.Uesonderege^ 30 Jjjjj^ Umfangsnute „ 7 to gleicher Tlefe ;ausge- 

flache des AuBenmantels 1 ausbilden budeTsind, so daB vom Kernzylinder 3 Rippen bzw. 
der Erhohungen 7», Kondensate nuteuraBe^die £ito> brtdet smo, ^ ^ dem AnfaoMBld 1 

sXkeundde^Druckzuregiwere*^^ tonSktiert stoAFerner sind in einigen cder alien der 

mit den in F,g. 2b und 2c dargestellten Er^hungen 7 konU*ue bzw . Inse ln 14 to Umf angsnch- 

erreicht,diedusenartigenyer^ 35 verbie, ende Kond ensatabnuBnuten9 

die iimenUegendenanke>Fig.2csind beide F^en tungaes * „ ausgebild et, die das ihnenzuge- 

Jer Shohung V gerund* ^zw. weisen emen stetig ge- ^°f£ at . Dam p fgemi sch Ober ^ sie mtodende 
krummtenAnstiegbzw.Abfallauf. KondensatabfluBIeitungen 4' ableiten. P>e { Kondemat^ 

Fie. 3 veranschaulicht einen Langsschmtt durch einen ^^JV 9 we isen einen Nutengrund auf, der erheb- 
Zy^onandererAusffihnmgsfo^ 40 ^g^SZm gelegen ist ak der Nutengrund 

XT£TsdS durc/etoe MUutgsnutS ! und un « % b i X 5 ^ 5azeigen inDraufsichtbzw/n,Sch^^ 

rechten Bildteil etaen Schnitt durch eine z^schen den wef ^g Zylinders, bei denv zwi- 

Sen 2 vorgesehene KondensatabHuBnut 9 d^ We J^^J™^ 2 RondensatabfluBnuten 9 aus- 

aus Kg. 3b zu erkennen ist. wechseln sicb d e Konden- m Kon densatabfluBleitungen 4' mfin- 

sa^bfluBnuten 9 mit den sich gegen* z ylmderautte geformt smj m des AuBenmantels 1 ge- 

hin stetig verengenden Langsnuten 2 ab und ^smd ml so ^ 7 ^ den Langsnuten 2 verbun- 

diesenNuten2durchtoUmfa^s-bzw Que^gng y e ^™^ on de „Langsnuten 2 un terbrochenen 

ilberden Kernzylinder 3 verlaufende Kanale bzw. Urn ^i nuten7sindzU rVerbessening der Dampf- und 

fangsnuten 7 verbunden. Das sich an der Innenflache Um f ang nuwn^ Ausne hmungen 13 verbun- 
dTAuBenmantels 1 bzw. it iden tgg«««5to M S^S&etoen^ 

dende Kondensat wird durch den DampfdrucK aoer aie 55 « > 3 dap 

Umfangsnuten 7 in die Kond«isatabfluBnuten . 9 ge- tOT7 ^ V ^eine AusWhrungsfomniitsich to 

drtcktDieUnifangsnuten7sindrelaUvdunna^^ ^^erengenden Langsnuten 2 zuentnehmen. die 

det. insbesondere bflden sie ScMtz^der en Ba^.s "^al Jg^Xale Umfangsnuten 7 mit den zw*chen 

weiterauBenliegtakderNutengi^derLangsnutenZ J^rre^v KondensatabfluBnuten 9 in 

Lbesondere liegt der Boden da r »^ « / 60 tlrtfiS ^sSen. welche zu KondensatabfluBIeitun- 
knaoo unterhalb der Innenflache des Auflenmantete 1, »f^™ h * 

Cndd1eUmfangsnuten7 werden yon desemnachauBen gen4 ^ 5 ^ i„ Hg. 6diemitdem 
zu begrenzt Ebenso ist es zweckmaB.g wenn der Nu- Ber0hrung ste henden nachen des 

t«igrund der KondensatabfluBnuten 9 radial weiter au- AuBem^teii 1 " ^edeutet. 
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Fig. 8 veranschaulicht parallel zueinander und 
schraubenfdrmig urn einen Kernzylinder 3 verlaufende 
LSngsnuten 2. Entsprechend, was jedoch nicht darge- 
stellt ist, konnen die KondensatabfluBnuten 9 zwischen 
den Nuten 2 verlaufen, sofern nicht z. B. eine Ausbil- 
dung gemaB Fig. 4 und 4a fttr die Kondensatableitung 
gewahlt wird. Fig. 8a zeigt einen Schnitt durch Fig. 8. 

Der Rg. 9 ist schematise*! die Verteilung der Warme 
zu entnehmen, die vom Dampf abgegeben wird, der 
durch die Nuten 2 im Kernzylinder 3 zugefflhrt wird, 
wobei die Warme dem AuBenmantel 1 und von diesem 
dem zu erwarmenden bzw. zu trocknenden Gut 15 zu- 
gefflhrt wird. 

Fig. 10a und 10b zeigen Nuten mit sich Qber ihre 
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, * ~ # . , .° : ~ — , w ™ ^twa iu— iiubgcuuaei weraen, urn eine Verteilune 

Ltagserstreckung bzw .n der Durchstrtmungsrichtung J5 der AnpreBkrifte durch eine zumindest teilweise Atf 
verandernden Oiiersnhnitt ahnli^h Ha« *> *k a j— A„r> „ 



Von Vorteil ist es, daB die Druckraume des Zylinders 
innerhalb des AuBenmantels 1 aber gleichzeitig auBer- 
halb des Kernzylinders 3 Iiegen, so daB der Kernzylin- 
der 3 nicht als Druckkfirper ausgebildet werden muB. 

ZweckmaBiger weisen die einzelnen Arten von Nuten 
bei einem Kernzylinder untereinander jeweils gleiche 
Breite auf. Vorteilhaft enden die Ungsnuten 2 an der 
Trennfuge zwischen dem AuBenmantel 1 und dem 
Kernzylinder! 

Insbesondere ist es zweckmaBig, wenn die Zylinder 
mechanisch belastet werden sollen, z. B. durch Schaber 
oder AnpreBwalzen, daB die quer verlaufenden Nuten 2 
bzw. 9 schraubenfdrmig mit einem Steigungswinkel von 
etwa 10-30° ausgebildet werden, urn eine Verteilung 



stiitzung des AuBenmantels auf dem formstabilen Kern- 
zylinder bzw. dessen Rippen entlang der jeweiligen Be- 
Iastungslinie zu erzielen, wie in Fig. 8 schematisch ange- 
deutetist 

Mit der Erfindung wird eine optimale Warmeubertra- 
gung aufgrund des hOheren Warraeuberganges, der hd- 
heren Dampftemperaturen und der hdheren Drtlcke er- 
mdglicht 

Durch die verbesserte WarmeQbergangsfahigkeit 



verandernden Querschnitt ahnlich den Fig. 2, 3b und 6. 
Fig. 10a zeigt eine Nut 2 mit zunehmender, Fig. 10b eine 
Nut 2 mit abnehmender Querschnittsflache. Die Quer- 
schnittsanderungen einer rechteckigen, gerundeten, tra- 
pezformigen bzw. dreieckfdrmigen Nut 2 gemaB 20 
Fig. 10b sind in den Fig. 10c bis lOe verdeutlicht, wobei 
die Fig. 10c Schnitte entlang der Ebene I-I, die Fig. lOd 
Schnitte entlang der Ebene II-II und Fig. lOe Schnitte 

entlang der Ebene 1II-III der Fig. 10b wiedergegeben , UfWj m vu,™ wameuDergansstahiskei 
sind Bei im wesentlichen gleichbleibender Beruhrungs- 25 kann eine Produktivitatssteigerung der Mas^hinen er- 
flache mit dem AuBenmantel wird die Hdhe der Nut reicht werden, bei denen dieZylmdfreingeseSS 
stetjg gegebenenfalls sogar g eichmaBig stetig, verrin- Die Ausfuhrungen von beheizten Zylindem nach den 
gert. Bei der Fertigung der Zylinder wird derart vorge- Fig. 10a bis lOe ahneln der Ausbildung nach den R?? 
gangen daB der Kernzylinder 3 entweder aus bereits bzw. 3, wobei allerdings - in Strdmungsrichtung des 
yorhandenen, als Druckkdrper nicht mehr tauglichen 30 Warmetragermediums gesehen (siehe Pfeile) - die Ho- 
Walzenkdipern genommen oder aber als Stahlkon- he der Nuten 2 Qber deren gesamte Lange entweder 
strukuon mit Scheiben und Zapfen nach dem Stand der stetig zunimmt (Fig. 10a) oder stetig abnimmt (F1a. ?o£ 
Techmk gefertigt wird Das Innenausdrehen, das bei bzw. der Nutenquerschnitt stetig abnimmt (Fig. 10c 
derzeitigem Stand der Techmk zur gleichmaBigen War- lOd, lOe in Verbindung mit Fig. 10bl Dabei kdnnen die- 
meverteihmg unvermeidhch ist, kann bei der vorliegen- 35 se Nuten durchgehend rechteckigen Querschnitt (ober- 

ste Reihe der Fig. 10c- lOe), Teilkreisquerschnitt (zwei 



den Erfindung entfaliea 

Der WalzenkOrper wird auf einem Tischbohrwerk 
bzw. auf einem kombinierten Drehfraswerk aufgenom- 
men, und mittels eines Scheibenfrasers werden die Nu- 
ten in den Kernzylinder gearbeitet Hierbei kflnnen bei 40 
numerisch gesteuerten Maschinen Wandstarkenunter- 
schiede bzw. eine Wendelung der Ungsnuten ausgebil- 
det werden. Als nachster Arbeitsgang erfolgt ein Rund- 
schleifen, wobei in diesem Arbeitsgang auch die Schlitze 



,. ' "7 — w« y.v «viu.i*w ivvn jui uoa u^w. ucs warmeiragermediumfsl erreicht 

ftlr die Kondensatfllmregulierung eingeschliffen wer- 45 und demzufolge der Warmeanfall an der Arbeitsflache 



te Reihe der Fig. 10c- lOe), Trapezquerschnitt (dritte 
Reihe der Fig. 10c- lOe) bzw. Dreieckquerschnitt (un- 
terste Reihe der Fig. 10c- lOe) aufweisen. Dabei wird 
- wie bereits oben erwahnt - durch die Querschnitts- 
vergr6Berung(F1g. 10a) eine VergrdBerung der Heizfla- 
che, durch die Querschnittsverminderung 
(Fig. 10b— lOe) eine grdBere Strflmungsgeschwindig- 
keit fOr das bzw. des Warmetragermedium(s) erreicht 



den. AnschlieBend wird der AuBenmantel 1 warm auf 
den Kernzylinder 3 aufgezogen, so daB die auf bestinr 
ten Durchmesser geschliffenen Rippen bzw. Inseln 14 
metallisch rein mit dem AuBenzylinder zur BerOhmng 
kommen. 

Besonders gut eignen sich derartige Zylinder zum 
Trocknen, Kalandrieren zelluloser oder polymerer Bah- 
nen. 

Durch in Umfangsrichtung eingearbeitete, vorzugs- 
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verschieden beeinfluBt 

Die Fig. 11 bis 25d Iassen weitere Moglichkeiten zur 
Beeinflussung des WarmeObergangs von einem Grund- 
korper 16, z. B. einem beheizten Kernzylinder, zu einer 
die Arbeitsflache 17 tragenden Oberflachenschicht 18, 
insbesondere zu einem Metallblech oder dergl n bei- 
spielsweise einem Zylindermantel erkennen, die bzw. 
das bzw. der unmittelbar metallisch berQhrend oder un- 
ter Zwischenschaltung einer gut warmeleitenden Ober- 



weise .it ihren, Nute^grund haher g^„ e NutTn » 7^^^^^^^^ 
wird eine gleichmaBise Ausbildune der KonHenc«tfilm- ci^ai,*^ *e ?J? a . em 



wird eine gleichmaBige Ausbildung der Kondensatfllm 
starke erzielt, da bei Anwachsen der Kondensatfllmstar- 
ke Ober die Hdhe dieser relativ flachen Nuten hinaus 
das Kondensat aufgrund des abgefuhrten Schlupfdamp- 
fes i so lange mitgerissen wird und durch die Kondensat- 
abfluBnuten austritt, bis die Kondensatfilmstarke so 
weit abgesunken ist, daB der Schlupfdampf ohne Mitrei- 
Ben von Kondensat bzw. ein festgelegtes Dampf-Kon- 
densat-Gemisch entweichen bzw. abgefohrt werden 
kann. 

In Abhangigkeit von der gewOnschten Kondensat- 
filmdicke wird somit die Tiefe der jeweiligen Nuten ein- 
gearbeitet 



Grundkdrper 16, beispielsweise einem Kernzylinder, 
sitzt GrundkOrper 16 und Oberflachenschicht 18 kdn- 
nen - wie hier gezeigt — z. B. fflr beheizte Formen 
bzw. PreBpIatten eben, aber auch, z. B. fOr beheizte Zy- 
60 linder,gekrflmmtausgefuhrtseia 

Fig. 11 zeigt Nuten 19 mit trapezformigem Quer- 
schnitt, und Fig. 12 gibt einen winkelformigen Quer- 
schnitt wieder. 
GemaB den Fig. 15a bis 15d gehen Eintrittsnuten 23, 
65 23' mit rechteckigem Querschnitt in solche mit geringe- 
rer Hohe 23" und mit Zusatznuten 25 in den Nutenflan- 
ken im Nutenmittelteil an der Austrittsseite des Warme- 
tragermediums Ober. Dieser Obergang erfolgt zweck- 
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17 ten 27, 27') und 24a-24d herstelibar sind. Wahrend des 

raaflig allmahlich. . , ,. FrSsvorcaiiKs sind die Frasmaschinen 34 und 55 quer zu 

We^lSabfelSb^a^erfm ^^- ^°Sihse 54" bzw. 55" zwecks Herslellung 
k«t.nebendenHauptnuten^» iSJEengl der betref fenden Nuten in Abhangigkeit yon der jeweils 
medammnuten 27, 27' anzuordnea Die Hauptnuten ge aer Nuten tiefe verschiebbar. Sind wie bei den 

heninderMittederNute^gebzw. andCT A^mm- 5 g^S^ Beispielen Zusatznuten 57 in beiden 
seite in Winkelnuten 28 Ober Auch hier erfolgen diese voremanmen « > *p her zustellen, so muB die 

Oberginge vorteilhaft allmihlich bzw.stetig. SSS^J^. « ! nicht nur verschiebbar, sondern auch 

Nad, cfer Et» 16 hat die Nut 30 die - Ober (he ^ ^S^seS ^ V on eSwinkel alpha von 60' 
mungsrichtung des Mediums gesehen - verschiedene ^^^^J ^^vs R des Remainders 58 
HOhebzw.verscwedeneBreitea^^ 10 ^^^X^ 60 - au f der anderen Seite des 

offnung 31, die hier etwas bei 32, 33 > aufgewate em ™ ^^mfce^ Herstellung der 

kann. zwecks Warmedammung zur Kondensatbildung Radius ^ Z ^Z zylinder 58 urn seine Achse 59 
e mMetaUstreifen34.DieserMetallstreifen34^ £^S^JlsspM^ B^/ua- 

nurimEmtrimberd^benu^^ f^^S^Walzen 60,61, gelagertSo- 

streifen dienen der Wamedainmung du^ond^at 15 J«J^g« 56> t r einer Breite von 8 mm. 
bildung und beeinflussen generell den WanneUb^gang woM <ue naupm J£ einer Breite von 

zur Arbeitsflache 17 vom Warrnetragennedium tew. fLm!kannen in der Richtung der Achse des Kernzylin- 
GrundkSrper 16, wozu noch der EinfluB der Quer- 5 e ^ 8 k S e ^SS etigin 1hrerTiefeverandern.z.B. 
schnittsanderung der Nut^form hmzukommt Mettu- £* H \ 8 J^ 

streifen 34 benutzt auch die Variante nach den 20 ™ " a ^Xrau wird auf Flg/28 verwiesen. Dabei ist 
F.g. 18a-18d, allerdings in Kombinabon mit Isoher- ^ Hem wd auf ^ ^ 

strtifen 38 und anderen N W^toUe^ » teHB, ^SS^Vezeichnet Hier ist eine lineare Nuten- 
und zwar von Doppeldreiecksform 39 (Jig. 18a IB* '" eniC hnittsveranderungvorgesehen. 
Dreiecksform 40 (Fig. 18b) am. Nutenanfang einer ab- ^^~^ er ^n nicht aus einem StOck ge- 
geschnittenen Kreuzform41 ^&18c).mNutenmittel- 25 JJ* k Xnen aus mehreren StOcken, insbeson- 

bereich sowie wieder einer ^«°™*™£JZ Krerbestdien die untereinander verschweiBt 
trittssdte. Auch hier ist ^f^*^*^™ oder Qber sie tragende Platten, bestehen. die unterein- 
den einzelnen Querschnittsformen m die nachfolgende JJJ^*,^ oder flber sie tragende Platten, nut 
Form mit VorteflSorgezutragen. verschweiBt sind, untereinander in Verbin- 

Die Fig. 20-23 zeigen neben Hauptnuten 44 von 30 ^"f^l Dann sind die Nuten in diesen Platten oder 
rechteckiler Querschnittsform angeordnete , Zusatmu- Jungst^eaDanns-nd ^dieN ^ ^ 
ten 45 mit Dreiecksquerschnitt, und ^warFig. : 20 und 21 dergl. ooer z Oberfiachenschicht, 
im Bereich des Nutenbeginns und Fig. 22 m der^Ober d.ese flatten oae^ ^ dann ^ 

gangszone,alsoimtdeutlichverklemertem^ ^^S^beitsflacheaufweistAlle diesePlat- 

der warmedammenden Zusatznut 45. &**Jfe* 35 S^naus Metall, insbesondere StaW. bestehen. Es 
werden die Zusatznuten 45 noch durch Hand^erfen " n *°~£ aucn vonder Zy u n derform abweichende 
bd46erweitertunddaimtamNuteiianfangd.eWanne- gJJJJg^Jg 1 beheizte 'ebene oder gekrOmmte 

dammungzusatzlicherhaht ,_,„ lin4 i PreBolatten oder -formen, einstuckig sein, wobei die 

Wie bereits erwahnt, kann die Wamedammung und fatten o zusatznuten in solche em- 

damit der WarmeObergang J" r u Arbel ^ ache . r f n J 40 SckkeGrSdkOrper eingearbeitet sein k6nnen;aucb 
durch Gestaltung der Konmktflacben zwjschenj Grund- s »f?f oft g vorte ilhaft, die Oberflachen- 
korper und Oberflachenschicht, z. B. Aufrauhung bzw. toer « es ^ Met allplatte unmittelbar bzw. un- 
Rauhdrehung dieser KontaktfWchen. beemfluBt wer- el ^ er gut warmeleitenden 

den.DieAusfuhrungnachdenF,fr24a-24dze^^ £,£3 £f Gnmdklrper aufzusetzen. 
solche Variante,wobdnach Fig. 24abe^7dieKontato- 45 Schmhtaut £f£ Pj vor ^ auch darum , fur 

flachedes GrundkOrpers 16 ™uhge<heht^Eshanddt *^J*g£gg^ bzw. Zylinderbreiten einen 
sich dabei um den Nutenanfang mit ^£ttegqui£ S^tenWarmeQbergang zu erreichen. Die Genau- 
^^^^^fSSit^S^ uSSi konstanten ^WarmeQbergangs ist von der 
Oberwechselt, wobei diese Nut 49 wie Are Tortsetzim | r h,u D mamofmenge abhangig, die nun u. a. erfindungs- 
gen im Mittel- 49- (Fig. 24c) und Emibereich 4^ so ^^P^f^^fespiel wird im Eingangs- 
^ig.24d) wieder Zusatznuten mi Flankenbereich (zur B™^^™ &ia geringerer WarmeObergang an- 
Warmedammung)aufweisen. . af^trebLumbeispielsweise eine Oberhitzungim Papier- 

Die Fig.25a-25d zeigen den Ober gang einer e^a ^rmeiden. Erfindungsgemafl wird be- 

dreieckigenNutstrukmr50(Hg.25a)amNutenbeg.nn ^b^chzujerm Da mpfge- 

in eine Nut 51, 51', 51" mit Zusatzausnehmungen .m ^ den 55 J^^Xr <fcn Nutenverlauf gesehen die greB- 

Flanken (Rg. 25b nach dem Eintntt, Fig. 25c m. 1 Mittel- ^ h «k e .t uber aen ^ 

tea, Fig. 25d am Nutenende), wobei zur Beeinflussung ^^^arsttii^ Ge- 

der Warmedammung wieder ziisitzhch Isoheretteifen er^mcnen m & kommen Satt- 

52,52<imEintrittsbereichderNutvorgesehensuid. SSeratarenvon 140 bis 160'Cinfrage. 

ben F,g. 27 und 28 ist schlieBUch eine Anojd WU eo ^f^^^ herv0 rgehoben7beschrankt 

entnehmen, welche eine mOghche Hers ellung der Wie ^ ^ Aus a hr ungen. bei denen 

Haupt- und Zusatznuten im Kern^yhnder ein« > beheiz- ^ e d ^™^Liel Nuten bzw. Zusatznuten. 

ten Zylinders. msbesondere fur Pap.ermaschinea auf- geumTOu« Ker nz y linder. vorgese- 

zeigt Dabei sind Frasmaschinen 54 und 55 mit Schei- roj ™»wp ^ steuermittel, insbeson- 

benfrasern, insbesondere SatzfrBsern, und zwar fur die es ^^7^JTSLl» auch in der dem 

Haupmuten 56 der Fraser 54', fOr die Zusatznuten 57 dere d,e Nuten MOW ^ d zuge wandten 

der Fraser 55' vorgesehen, wobei beisp.ebweBe Nuten gj^^^^^hidrt^eonli^ werden. Es 

gemaB den Fig. 15a- 15d (mit Ausnahme der Zusatznu- Flache der Obertiacnenscnicm s 
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entiefen genng halten will, daB Nuten bzw. Zusatznu- nuten, insbesondere miteinander korresoondkrende 

■V 0 ^ m Gnjndkerper.z. B. Kernzylinder, als auch Nuten bzw. Zusatznuten, sowohl fa gSSS5?!£ 

mderObernachej^^^^ auch in der Oberflachensducht vorgesehe werdeaS 

hen smd, wobe. Nuten bzw. Zusatznuten im GrundkSr- 5 ne solche weitere Ausgestaltung deSE do. 

5*E Z Ut bz 7 ,. Zusa ^ ulen » Oberflachen- Fig. 32a bis 32d beispielsweise zu entnehmen Dabei k" 

sch-cht Qberemanderhegen bzw. korrespondieren k6n- der Grundkorper einer beheizten PreB P !au e bzw elnS 

so£.t^ ^dSSrsetS 

spielswe.se beschneben werden. bei denen Nuten bzw. ,„ ^armeleitendem Kontakt stehende wlSeitende 

Zusatznuten statt .m Grundk6rper, z. B. einem Kernzy- dberflachenschicht, z. B. aus MeS Jut 76beSet 

Sen^r ^ 2u « ewan ^ ,e r n ™f e der Oberfla- Nun befinden sich Nuten bzw. ZusaSuten slwoW fa 

chenschKht, z. B. e.nem auBen bef.ndl.chen Metallblech, Grundkdrper 75 ais auch in der OberflachenscK 76 

vorgesehen s.nd W.e bere.ts erwahnt, kommen diese Die Nuten fa Grundkdrper 75 sind m t 77' bTs W £ 

Aurfuhrungen allgeme.n fur Vorrichtungen mit einer I5 zeichnet und gehen wieder vom Nuteneinga^g 

durch Dampf oder dergL beheizten Arbeitsflache, also (Fig. 32a) Ober den Mittelteil (Fig. 32b, Fig 32c) 2 

auch for z. B. ebene, behazte Formen, beheizte PreB- entsprechender Abzweigung in d* MnuS 77* 

M& ^totoESSSn** f ° r beWlte 77V CH fr 32d)allmahIichC AhnucfergSr Jfe Nu-' 
tSm. . • ^P ,e ^^ n u ^ ">fr««e. ten 78' bis 7«v in der Oberfiachenschicht 76. Auch damit 

Zunachstze.gen djeFig.29ab.s29de.nenAusschnitt 20 kann der Warmeflbergang entsprechend geSt wTr- 
des Umfanges e.nes Trockenzylinders, bzw. einer PreB- den, wobei entweder du4 AnortE iShSi fa 
fffTSSS W? be,J r e " S 7 ^^"ndkdrper. Grundk6rper 75 und in der ObtSSSSSTgS 
ntrtZ* w M neS n K - r T y n" >d t rS ^ "5? T' 65 die Querschnitte fflr das Medium, insbesondere den 

Oberflachensch.cht^ B em AuBen befindliches Metall- Dampf, zur VerfOgung gestellt werden konnen oderta 
£„ ™ K n aU L de ? ^ Au- 25 diesen Vorrichtungsteilen 75. 76 germifSchnUt 

Som W S lchne * ?« n d. Als den WarmeObergang schwachungen bei normal geringln Mediumdurcn r St 

JS£!is — behandelten Be ^"> - 

Steuermittel sind in der dem Grundkdrper 64 zuge- 

wandten Fiache 66 der Oberfiachenschicht Nuten bzw. 30 

Zusatznuten vorgesehen. Dabei gehen die Nutenquer- 

schnitte von der Dreiecks-Form 67' beim Medium- bzw. 

Dampfeintritt in die Nut fiber eine Dreiecks-Form 67" 

mit Zusatznuten 68 in den Dreiecks-FIanken sowie eine 

WinkeJ-Form 67'" im Bereich der Mine der Nutenlange 35 

in zwei schrag zur Fiache 66 gestellte Nuten 67 ,v , 67V 

allmahlich fiber. Die Nuten weisen Qber mindestens ei« 

nen Teil, vorteilhaft Qber den ganzen Teil, ihrer Lange 

einen sich stetig, vorzugsweise gleichmaBig, verandern- 

den Querschnitt auf. Wie bereits oben erwahnt, geht es 40 

bei der vorerwahnten Gestaltung der Nuten darum, das 

VVarme- bzw. Hitzeangebot an der AuBenflache 68 ge- 

zielt zu beeinflussen, bzw. zu vergleichmaBigen. 
Die Fig. 30a bis 30c zeigen eine weitere Variante mit 

in der Oberfiachenschicht 65 eingearbeiteten Nuten 69* 45 

bis 69 v . Der Grundkdrper 70 weist wieder keine Nuten 

auf. Hier verzweigt sich die rechteckige Eingangsnut 69 1 

beim Ubergang zur Mitte der Nutenlange in zwei Teil- 
nuten 69", 69"', deren Abstand sich dann bei gleichblei- 
bender Nutenh6he bis zum Nutenende vergrCBert, wie 50 
bei 69 ,v , 69 v ersichtlich ist Auch hier sind allmahliche 
Querschnittsubergange vorgesehea 

Bei der Ausf Qhrung nach den Fig. 31 a bis 31c erfolgt 
die Beeinflussung des Warmeubergangs vom in der Nut 
71 in der Oberfiachenschicht 72 strdmenden Warmetra- 55 
germedium durch das Anordnen verschieden dicker Iso- 
lierstreifen 73', 73" am Nutengrund, die gleichzeitig 
auch die freibleibende Nutenhdhe und demzufolge den 
Nutenquerschnitt von der Eintrittsseite (Fig. 31a) Qber 
die Nuteniangenmitte (Fig. 31b) bis zum Nutenaustritt eo 
(Fig. 31c) hin anwachsen lassen. Da beim Strflmen durch 
die Nut 71 das Warmetragermedium, z. B. Dampf, War- 
me abgibt und somit kaiter wird, wird auf diese Weise 
die fQr den WarmeObergang zur VerfOgung stehende 
gut warmeJeitende Nutenmetaliflache zunehmend grfl- a, 
Oer so daB das Warme- bzw. Hitzeangebot an der Au- 
Benflache Qber deren Ungserstreckung entsprechend 
geregelt, insbesondere vergleichmaBigt, wird 
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